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Der Inhalt dieser Schrift weicht von den am Anmeldetag eingereichten Unterlagen ab 
@) Verfahren zum Herstellen eines stuckigen Fleischproduktes 

(§) Verfahren zum Herstelien eines in einem Beha)ter« wie 
Schalenpackung, Konservendose oder dergieichen, abge- 
fuilten, a us im wesentlichen stuckigem Fieischmaterial ei- 
nerseits und einer im wesentlichen flussigen So&e anderer- 
setts bestehenden FJeischproduktes, wie Tiemahrungsmittel, 
insbesondere fur Heimtiere oder dergieichen, bei dem 
Fleisch-Rohmaterial in gefrorener Form zu Fleischstucken 
zerkleinert, ebenso wie die So&e in ein Unterteil des 
Behaiters eingefullt und schlieBlich mit dem Behalter-Unter- 
teil ein Behaiter-Oberteii im wesentlich flussigkeits- und 
gasdicht verbunden wird und wobei ein SteriUsationsprozeG 
vorgesehen ist, dadurch geicennzeichnet, da& sowohl das 
Fieischmaterial, bestehend aus den Fleischstucken. ggf. 
unter Zusatz vorgefertigter Formstucke auf Fleisch- oder 
Pflanzenbasis, als auch die SoBe, letztsre in Granulatform, in 
gefrorenem, festen, quast-trockenen Zustand zu einem 
Formkorper formgepre&t und als solcher in das Unterteil 
eingebracht werden, sowie danach hergestelltes Fleischpro- 
CO dukt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstelien 
eines in einer Verpackung, wie Schalenpackung, Kon- 
servendose, Folienpackung oder dergleichen, abgefull- 5 
ten, aus im wesentlichen stuckigem Fleischmaterial ei- 
nerseits und einer im wesentlichen flussigen SoBe ande- 
rerseits bestehenden Fleischproduktes, wie Tiemah- 
rungsmittel, insbesondere fiir Heimtiere oder derglei- 
chen, bei dem Fleisch-Rohmaterial zu Fleischstucken 10 
zerkleinert, ebenso wie die SoBe in das Packungsmateri- 
al, wie ein Unterteil eines aus Unterteil und Oberteil 
bestehenden Behalters, eingebracht und schlieBlich das 
Packungsmaterial zu der im wesentlichen flOssigkeits- 
und gasdichten Verpackung verarbeitet wird, wobei ein 15 
SterilisationsprozeB vorgesehen ist. 

Fleischprodukte der vorstehend beschriebenen Art, 
wie sie insbesondere als Heimtiemahrung fur Katzen 
oder Hunde Verwendung finden, werden bislang bei- 
spielsweise so hergestellt, daB das Fleisch-Rohmaterial 20 
auf ca. — 5**C abgekuhlt und dann bei dieser Tempera tur 
zerkleinert wird, woraufhin das aus den so hergestellten 
Fleischstucken, gegebenenfalls unter Zusatz vorgefer- 
tigter Formstucke auf Fleisch- und/oder Pflanzenbasis, 
bestehende Fleischmaterial in das Unterteil des BehSl- 25 
ters, zum Beispiel einer bekannten Schalenpackung, 
welche z. B. durch Tiefziehen von beschichtetem Alumi- 
niumblech hergestellt werden kann, eingefullt wird. So- 
bald diese Festbestandteile in das Unterteil eingefullt 
worden sind, wird die SoBe zugegeben, ehe dann das 30 
Oberteil aufgesetzt und mit dem Unterteil im wesentli- 
chen gas- und fliissigkeitsdicht verbunden wird, z. B. 
durch Vcrwendimg einer Deckelfolie. Es ist dabei auch 
bekannt, gegebenenfalls die SoBe mit dem Fleischmate- 
rial bereits vor dem Einbringen in das Unterteil zu ver- 35 
mischen. In jedem Fall gelangt die SoBe, die bei dem 
bekannten Verfahren ebenso wie bei demjenigen nach 
der Erfindung diverse Zutaten enthalten kann, in flUssi- 
gem oder zumindest flieBfahigem Zustand, mit mehr 
Oder weniger hoher ViskositSlt, in das Unterteil. 40 

Selbst dann, wenn eine exakte Volumen- oder Ge- 
wichtsdosierung des in das Unterteil einzubringenden 
Materials, aus einer stiickigen und einer flussigen Phase 
bestehend, vorgenommen wird, laBt es sich, insbesonde- 
re bedingt durch den hohen Durchsatz modemer Fiill- 45 
anlagen, nicht vermeiden, daB auf z, B. den Siegelrand 
des Unterteiles einer Schalenpackung SoBenspritzer ge- 
langen, die dann beim anschlieBenden Versiegeln des 
Oberteiles mit dem Unterteil zu einer Undichtigkeit der 
betreffenden Verbindung fuhren, die fiir die Haltbarkeit 50 
des Fleischproduktes ungunstig ist. 

Insbesondere hat es sich gezeigt, daB bei der bekann- 
ten Vorgehensweise infolge der an das VerschlieBen des 
Behalters stattfindenden Warmebehandlung beim 
Nachsterilisieren das stuckige Aussehen des Behalterin- 55 
haltes leidet, weil am Obergang zwischen der flussigen 
SoBen-Phase und der festen, stOckigen Phase eine breii- 
ge Obergangszone entsteht, die den Behalterinhalt bzw. 
das Fleischprodukt geiegentlich als unansehnliche, 
gieichformige Masse erscheinen lafit, wahrend es an sich eo 
wunschenswert ist, daB die StOckigkeit des Fleischpro- 
duktes beim Offnen des BehSllters deuttic^ hervortritt, 
unter weitgehender Trennung der flQssigen und der fe- 
sten Phase. Dieselbe nachteilige Erscheinung tritt auf, 
wenn als Verpackung nicht ein fester Behalter verwen- 65 
det wird, sondem beispielsweise eine Folienpackung. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Ver- 
fahren der gattungsgemaBen Art dahingehend weiter- 
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zubilden, daB das stuckige Erscheinungsbild des Fleisch- 
produktes verbessert und die Dichtigkeit der Verpak- 
kung erhoht wird, wobei insgesamt die Hersteliungs- 
und Materialkosten niedrig sein sollen. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch geldst, 
daB das Fleischmaterial. bestehend aus den FleischstOk- 
ken, und die SoBe zu einem FormkSrper formgepreBt 
und dieser in zumindest oberflachlich gefrorenem Zu- 
stand in das Packungsmaterial eingegeben wird. 

Dabei kann vorgesehen sein, daB das Fleisch-Rohma- 
terial in gefrorener Form zu den Fleischstucken zerklei- 
nert und sowohl das aus diesen bestehende Fleischmate- 
rial als auch die SoBe» letztere in Granulatform, in gefro- 
renem, festen, quasi-trockenen Zustand zu einem Form- 
kdrper formgepreBt imd als solcher in gefrorenem, fe- 
sten, quasi-trockenen Zustand in das Packungsmaterial 
eingebracht werden. 

In einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist vorgese- 
hen, daB den FleischstCcken zur Bildung des Fleischma- 
terials vorgefertigte Formstucke auf Fleisch- oder 
Pflanzenbasis zugesetzt werden. 

Auch schlagt die Erfindung vor, daB das Fleischmate- 
rial und das SoBengranulat beim Formpressen auf einer 
Temperatur von ca. — S'^C gehalten werden. 

Dabei kann vorgesehen sein, daB das Fleischmaterial 
und das SoBengranulat beim Formpressen auf einer 
Temperatur von ca, — 5° C gehalten werden. 

Die Erfindung gibt gegebenenfalls auch vor, daB die 
Temperatur des Formkorpers beim Einbringen in das 
Packungsmaterial unterhalb von — 3**G vorzugsweise 
beica. — 5** C, liegt. 

Auch kann nach der Erfindung vorgesehen sein, daB 
das Fleischmaterial und das SoBengranulat in gefrore- 
nem, festen, quasi-trockenen Zustand miteinander ver- 
mischt werden. 

Nach der Erfindung kann auch vorgesehen sein, dafi 
bei Verwendimg eines aus einem Unterteil und einem 
Oberteil bestehenden Behalters als Verpackung der 
Formkdrper mit Aufienabmessungen hergestellt wird, 
die im wesentlichen exakt den Innenabmessungen des 
vorgefertigten Unterteiles entsprechen. 

Die Erfindung schlagt dabei auch vor. daB das Form- 
pressen des Formkorpers innerhalb des vorgefertigten 
Unterteiles erfolgt 

Auch kann nach der Erfindung vorgesehen sein, daB 
bei Verwendung eines aus einem Unterteil und einem 
Oberteil bestehenden Behalters als Verpackung das Un- 
terteil in dem der Herstellung des Formkorpers dienen- 
den FormpreBvorgang gleichzeitig mit diesem durch 
Formpressen, Tiefziehen oder dergleichen hergestellt 
wird. 

Eine weitere Ausfuhrungsform des Verfahrens nach 
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daB der 
Formkorper beim FormpreBvorgang mit einer Kunst- 
stoffhQUe Oder dergleichen im wesendichen gas- und/ 
oder flOssigkeitsdicht umschlossen wird. 

Die Erfindung sieht gegebenenfalls auch vor. daB zum 
UmschlieBen des Formkorpers ein Material verwendet 
wird, welches sich bei einer zum Sterilisieren geeigneten 
Temperatur zu einem Bestandteil des Fleischproduktes 
umwandelt 

Erfindungsgem&S ist auch vorgesehen, daB das mit 
dem Formkdrper befuUte Unterteil des Behalters vor 
dem VerschlieBen einem Vakuumerzeugungsvorgang 
unterzogen wird. 

Altemativ dazu kann auch vorgesehen sein, daB das 
mit dem Formkorper befiillte Unterteil des Behalters 
vor dem VerschlieBen mit einem Schutzgas. wie CO2, N2 
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Oder dergleichen, begast wird. 

Nach der Erfindung kann auch so vorgegangen wer- 
den, daB das Fleischmaterial und die SoBe vor dem Ge- 
frieren sterilisien werden und anschiieQend, unter Ver- 
meidung einer Nachsterilisation der gefullten Verpak- 5 
kung, bis zur Erreichung eines im wesentlichen gas- und 
flussigkeitsdichten Verschlusses der Verpackung unter 
sterilen Bedingungen weiiergearbeitet wird. 

Eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung sieht 
vor» daB die Verpackung nach dem Herstellen eines im 10 
wesentlichen gas- und flussigkeitsdichten Verschlusses 
einer Nachsterilisation unter Anwendung von Druck 
und Warme unterworfen wird. 

Nach der Erfindung kann auch vorgesehen sein, daB 
das SoBengranulat aus Wasser und anderen Zutaten, 15 
wie Gewurzen, Feststoffen etc., im wesentlichen sauer- 
stofffrei hergestellt wird. 

Nach der Erfindung kann ferner auch so vorgegangen 
werden, daB zum Herstellen des SoBengranulates ein 
Schutzgas, wie CO2, N2 oder dergleichen, verwendet 20 
wird. 

Eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung sieht 
vor. daB ein aus einer Trockenkomponente und Eiskri- 
stalien bestehendes zweikomponentiges SoBengranulat 
verwendet wird. 25 

SchlieBlich ist Gegenstand der Erfindung auch ein 
Fleischprodukt, hergestellt nach dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren. 

Der Erfindung liegt die uberraschende Erkenntnis zu- 
gninde, daB es gelingt, das bekannte Verfahren ent- 30 
scheidend im Sinne der Aufgabenstellung zu verbessern, 
indem die stuckigen Bestandteile, also die feste Phase, 
des herzustellenden Fleischproduktes einerseits und die 
flussige Phase andererseits, also die FleischsoBe, die ne< 
ben Festbestandteilen auch Wasser enthalten kann. vor- 35 
zugsweise in gefrorenem, festen, quasi-trockenen Zu- 
stand, gegebenenfails nach entsprechendem Vermi- 
schen, gemeinsam zu einem Formkorper verpreBt wer- 
den, der bei Verwendung eines aus Oberteil und Unter- 
teil bestehenden Behalters entweder exakt den Innen- 40 
abmessungen eines vorgefertigten Unterteiles ent- 
spricht oder aber gleichzeitig mit diesem im FormpreB- 
vorgang hergestellt wird. Der Formkorper wird dabei 
vorzugsweise noch in gefrorener Form in das Unterteil 
eingesetzt, wodurch, bei entsprechend genauer Volu- 45 
men- oder Gewichtsdosierung der Einzelkomponenten, 
ein exakter Abstand des oberen Randes des Formkor- 
pers vom Siegelrand des Unterteiles oder dergleichen 
gewahrleistet werden kann. Jedwedes Verschmutzen 
des Siegelrandes oder dergleichen lafit sich auf diese 50 
Weise vermeiden, da keineriei flussige Materialien in 
das Unterteil eingefuilt werden. Dementsprechend laBt 
sich das Oberteil anschlieBend mit dem Unterteil unter 
Vermeidung jedweden Fremdkdrpereinflusses zuver- 
lassig verbinden. ss 

In jedem Fall ist nach der Erfindung vorgesehen, daB 
das zu verpackende AbfOllgut, bestehend aus dem 
Fleischmaterial und der Sofienkomponente, geformt 
und entweder ganz oder lediglich an der Oberfiache 
durchgefroren und alsdann in das Packungsmaterial ein- eo 
gebracht wird, wobei z. B. im Fall einer Folienpackung 
auch vorgesehen sein kann, daB der Formkorper nicht, 
wie bei festem Verpackungsbestandteil, wie Unterteil 
eines Behalters, in den betreffenden Verpackungsbe- 
standteil eingelegt, sondern lediglich in das Packungs- 65 
material, z. B. eine Verpackungsfolie, eingeschlagen und 
alsdann zur im wesentlichen flussigkeits- und gasdichten 
Verpackung weiterverarbeitet wird. 
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Es hat sich gezeigt, daB durch das Vermischen der 
stuckigen Phase und der — spater — fliissigen, namlich 
SoBen- Phase, in gefrorenem Zustand das Fleischpro- 
dukt auch nach anscfalieBender Nachsterilisation beim 
offnen des Behalters ein erheblich verbessertes, asthe- 
tisch und geschmacklich ansprechendes stuckiges Aus- 
sehen hat, ganz anders, als dies bei der bekannten Vor- 
gehensweise der Fall ist. 

Von besonderem Vorteil ist es auch, daB nach der 
Erfindung ggf. cin im wesentlichen sauerstofffreies So- 
Bengranulat verwendet werden kann, wodurch der Sau- 
erstoffgehalt innerhalb der Verpackung herabgesetzt 
und somit die Haltbarkeit des Fleischproduktes gestei- 
gert werden kann. Durch geeignete Verfahren konnen 
dabei "schneeflockenartige" Eiskristalle hergestellt wer- 
den, die einen idealen FormpreBvorgang gewahrleisten. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung, in der ein 
Ausfuhrungsbeispiel anhand der schematischen Zeich- 
nung im einzelnen erlautert ist. Dabei zeigt; 

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Aus- 
fijhrungsbeispieles des Verfahrens nach der Erfindung; 
und 

Fig. 2 a) — d) eine Einzelheit der Vorrichtung von 
Fig- 1 in verschiedenen Stufen des beschriebenen Aus- 
fuhrungsbeispieles des Verfahrens nach der Erfindung, 

Wie Fig. 1 erkennen laBt, werden dort, symbolisiert, 
wie auch im folgenden, durch einen Pfeil bzw. entspre- 
chende Pfeile, in gefrorenem Zustand (d. h. bei — 4**C, 
bei dem gewahlten Ausfuhrungsbeispiel) stuckiges 
Fleischmaterial 10, bestehend aus Fleischstticken, 
pflanzlichen Bestandteilen etc., sowie SoBe, in Form ei- 
nes SoBengranulates 12, in einen Puffermischer 14, 
ebenfalls auf — 4**C befindlich, eingegeben. Aus dem 
Puffermischer 14 gelangen das Fleischmaterial und das 
SoBengranulat in Richtung des Pfeiles 16 in eine Form- 
preBeinrichtung 18, die mit einer Geschwindigkeit von 
450 U/min rotiert und eine Anzahl von Formvertiefun- 
gen 20 aufweist, die sich in einer Drehplatte 22, welche 
mit der vorgenannten Geschwindigkeit umlauft, befin- 
den und mit einem umfangsmaBig beziiglich der Dreh- 
platte 22 ortsfesten rotierenden Drehmesser 24 zusam- 
menwirken. 

Die FormpreBeinrichtung 18 befindet sich in einem 
Raum mit einer Umgebungstemperatur von — 4°C. Die 
durch die FormpreBeinrichtung 18 hergestellten Form- 
korper 26 passieren eine Temperaturschleuse 28, wer- 
den anschlieBend in Unterteile 30 von Schalenpackun- 
gen eingelegt, die von einem Magazin 32 her zugefiihrt 
werden, woraufhin dann eine Verteilung auf, beim ge- 
zeigten Ausfuhrungsbeispiel von Fig. 1, drei Weiterver- 
arbeitungsUnien erfolgt, in denen die Unterteile 30 mit- 
tels einer entsprechenden Deckelfolie, das betreffende 
Behalter-Oberteil darstellen, versiegelt werden. 

Wie Fig. 2 erkennen laBt, wird in Schritt a) des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens die Mischung aus Fleisch- 
material 10 und SoBengranulat 12 auf einer Temperatur 
von — 4*C befindlich, in die Formvertiefung 20 der 
Drehplatte 22 eingefuilt, wobei naturlich ein Teil der 
FuUung noch "gehauft", in quasitrockenem, festen Zu- 
stand, oberhalb der Formvertiefung 20 angeordnet isL 

In Schritt b) bewegt sich das gleichzeitig als Form- 
Gegenstempel dienende Drehmesser 24 uber die Form- 
vertiefung 20 und verschlieBt diese oben, zusammenwir- 
kend mit der Drehplatte 22, so daB ein auf- und abwSrts 
beweglicher Formstempel 34 beim Hochfahren den 
FormpreBvorgang bewerkstelligen und auf diese Weise 
den Formkorper 26 herstellen kann. 
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Im Schritt c) wird der Formkorper 26, der sich immer 
noch in gefrorenem Zusiand befindet und in seinen Au- 
Benabmessungen nahezu exakt den Innenabmessungen 
des UnterteiJes 30 entspricht, angehoben, wobei dies 
durch einen Innenstempel 36 bewerkstelligt wird, der 5 
innerhalb des Formstempels 34 hohenverschiebbar an- 
geordnet ist, und in Richtung des gezeigten Pfeiles ab- 
transporiiert. Im Schritt d) werden dann die Formkor- 
per 26 nacheinander mit den Unterteilen 30 zusammen- 
gefiihrt und in diese bundig eingelegt. 10 

AnschlieBend erfolgt, zeichnerisch nicht dargestellt. 
das Versiegeln der Unterteile 30 mit den darin befindli- 
chen Formkdrpem 26 durch 2. B. HeiBsiegeln mittels 
einer Deckeifolie oder dergleichen. 

Vor dem VerschlieBen der Unterteile 30 niit den darin 15 
befindlichen Formkorpern 26 kdnnen diese altemativ 
auch einem Vakuumerzeugungsvorgang oder einer Be- 
gasung mit Schutzgas, wie C02» N2 oder dergleichen, 
unterzogen werden. 

Die in der vorstehenden Beschreibung, in der Zeich- 20 
nung sowie in den AnsprOchen offenbarten Merkmale 
der Erfindung k5nnen sowohi einzeln als auch in beliebi- 
ger Kombination fur die Verwirklichung der Erfindung 
in ihren verschiedenen Ausfuhrungsformen wesentlich 
sein. 25 

Bezugszeichenliste 

10 Fleischmaterial 

12 SoBengranulat 30 
14 Puffermischer 
16 Pfeil 

18 FormpreBeinrichiung 
20 Formvertiefung 

22 Drehplatte 35 

24 Drehmesser 

26 Formkorper 

28 Temperaturschleuse 

30 Unierteil 

32 Magazin 40 
34 Formstempel 
36 Innenstempel 

PatentansprUche 

45 

1. Verfahren zum Herstellen eines in einer Verpak- 
kung, wie Schaienpackung, Konservendose, Folien- 
packung oder dergleichen, abgefUllten, aus im we- 
sentlichen stQckigem Fleischmaterial einerseits und 
einer im wesentlichen flussigen SoBe andererseits 50 
bestehenden Fleischproduktes, wie Tiemahrungs- 
mittel, insbesondere fur Heimtiere oder derglei- 
chen, bei dem Fleisch-Rohmateriai zu Fleischstuk- 
ken zerkleinert, ebenso wie die SoBe in das Pak- 
kungsmaterial, wie ein Unterteil eines aus Unterteil 55 
und Oberteil bestehenden Behalters, eingebracht 
und schlieBlich das Packungsmaterial zu der im we- 
sentlichen fliissigkeits- und gasdichten Verpackung 
verarbeitet wird, wobei ein SterilisationsprozeB 
vorgesehen ist. dadurch gekennzeichnet. daB das eo 
Fleischmaterial, bestehend aus den Fleischstucken, 
und die SoBe zu einem Formkorper formgepreBt 
und dieser in zumindest oberflachlich gefrorenem 
Zustand in das Packungsmaterial eingegeben wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB das Fleisch-Rohmaterial in gefrore- 
ner Form zu den Fleischstucken zerkleinert und 
sowohi das aus diesen bestehende Fleischmaterial 
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als auch die SoBe, letztere in Granulatform, in ge- 
frorenem, festen, quasi-trockenen Zustand in das 
Packimgsmaterial eingebracht werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB den Fleischstucken zur Bildung 
des Fleischmaterials vorgefertigte Formstucke auf 
Fleisch- oder Pflanzenbasis zugesetzt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Fleischmaterial und das So- 
Bengranulat beim Formpressen auf einer Tempera- 
tur von ca. - 3** C gehalten werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Fleischmaterial und das SoBen- 
granulat beim Formpressen auf einer Temperatur 
von ca. — 5** C gehalten werden. 

6. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Tempe- 
ratur des Formkorpers beim Einbringen in das Pak- 
kungsmaterial unterhalb von — S^'Q vorzugsweise 
beica. ~5°C,liegt 

7. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Fleisch- 
material und das SoBengranulat in gefrorenem, fe- 
sten, quasi-trockenen Zustand miteinander ver- 
mischt werden. 

8. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spniche, dadurch gekennzeichnet, daB bei Verwen- 
dung eines aus einem Unterteil und einem Oberteil 
bestehenden Behaiters als Verpackung der Form- 
korper mit AuBenabmessungen hergestellt wird. 
die im wesentlichen exakt den Innenabmessungen 
des vorgef ertigten Unterteiles entsprechen. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Formpressen des Formkorpers 
innerhalb des vorgefertigten Unterteiles erfolgL 

10. Verfahren nadi einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei Verwendung ei- 
nem aus einem Unterteil imd einem Oberteil beste- 
henden Beh&lters als Verpackung das Unterteil in 
dem der Herstellung des Formkorpers dienenden 
Formpreflvorgang gleichzeitig mit diesem durch 
Formpressen, Ti^ziehen oder dergleichen herge- 
stellt wird 

1 1. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet. daB der Form- 
korper beim FormpreBvorgang mit einer Kimst- 
stoffliulle oder dergleichen im wesentlichen gas- 
und/oder flOssigkeitsdicht imischlossen wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum UmschUeBen des Formkorpers 
ein Material verwendet wird, welches sich bei einer 
zum Sterilisieren geeigneten Temperatur zu einem 
Bestandteil des Fleischproduktes umwandelt. 

13- Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das mit dem 
Formkorper befuUte Unterteil des Behalters vor 
dem VerschlieBen einem Vakuumerzeugungsvor- 
gang imterzogen wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB das mit dem Form- 
korper befiillte Unterteil des Behalters vor dem 
VerschlieBen mit einem Schutzgas, wie CO2, N2 
Oder dergleichen, begast wird. 

15. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dafi das Fleisch- 
material imd die Sofie vor dem Gefrieren sterili- 
siert werden und anschlieBend, unter Vermeidung 
einer Nachsterilisation der gefOUten Verpackung. 
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bis zur Erreichung eines im wesentlichen gas- und 
flussigkeitsdichten Verschlusses der Verpackung 
unter sterilen Bedingungen weitergearbeitet wird. 

16. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnei, daB die Verpackung nach 5 
dem Herstellen eines im wesentlichen gas- und flus- 
sigkeitsdichten Verschlusses einer Nachsterilisa- 
tion unter Anwendung von Druck und Warme un- 
terworfen wird. 

17. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 10 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das SoBen- 
granulat aus Wasser und anderen Zutaten, wie Ge- 
wiirzen. Feststoffen etc., im wesentlichen sauer- 
stofff rei hergestellt wird 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB zum Herstellen eines SoBengranula- 
tes ein Schutzgas, CO2, N2 oder dergleichen, ver- 
wendet wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein aus einer Trockenkompo- 20 
nente und Eiskristallen bestehendes zweikompo- 
nentiges SoBengranuIat verwendet wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein aus einer Trockenkompo- 
nente und Eiskristallen bestehendes zweikompo- 25 
nentiges SoBengranuIat verwendet wird. 
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